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AbS Adevice for applying glue to elastic threads has an application head and outlet openings for the glue in the application 
head; a further application head is provided for the intermittent or continuous application of a colounng agent to the 
individual threads, 
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© vorrlchtung zum Auftragen eines Klebstoffes auf elastische Fdden. 



© Eine Vorrichtung rum Auftragen eines Klebstof- 
fes auf elastische FSden weist einen Auftragkopf und 
AuslaBSffnungen fQr den Klebstoff in dem Auftrag- 



kopf auf; ein weiterer Auftragkopf ist fUr den intermit- 
tierenden Oder kontinuiertichen Auftrag eines Farb- 
stoffes auf die einzelnen Faden vorgesehen. 
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Vorrtchtung zum Auftragen eines Klebstoff s auf elastlsche Faden 



Die Erfindung betriffi eine Vorrichtung zum Auf- 
tragen eines Klebstoffes auf elastische F3den der 
im Oberbegriff des Anspaichs 1 angegebenen Gat- 
tung. 

Sich bei Erwarmung krSuselnde, bahnfSrmige 
Flachengebilde werden insbesondere ais elastische 
BOnde fur Wegwerfkleidung, bspw. fur kerntechni- 
sche Anlagen. aber auch bei elastischen Binden, 
Verbanden und Hygienen-Artikeln, wie bspw. Win- 
deln. eingesetzt, urn dichte, jedoch eiastisch ver- 
formbare Abschlusse zu erzieten. 

Der Grundaufbau eines sotchen FlSchengebil- 
des geht bspw. aus der US-PS 4 640 859 hervor 
und weist ein Substrat sowie in einen Klebstoff 
eingebettete, vorgereckte Elastomorfaden auf, 
namlich sogenannte "Spandex-Fasem", also 
Polyurethan-Elastomerfasern. 

Bei den bekannter Flachengebilden werden Fil- 
me bzw. Folien aus einem unelastischen, thermo-. 
plastischen Polymer, insbesondere auf der Basis 
von Ethylenvinylacetat (EVA)-Copolymeren verwen- 
det, die von beiden Seiten auf die vorgereckten 
EJastomerfaden auflaminiert werden. Das Auflami- 
nieren erfolgt unter Erwarmung. wobei die Warrne- 
energie uber eine Heizwalze zugefUhrt wird; an- 
schlieflend muD das Laminat wieder gekuhtt wer- 
den. urn das Ausreagieren des Klebstoffes zu un- 
terbrechen. 

Die Herstellung dieses FlSchengebildes ist we- 
gen der Erwarmung und des anschiieflend Abkuh- 
lens des Klebstoffes sehr aufwendig; auflerdem 
mussen Klebstoffolien verwendet werden, die sehr 
kostspielig und in der Handhabung kompliztert 
sind. 

Weiterhin geht aus dem DE-GM 88 06 965 
eine Vorrichtung zur Herstellung eines solchen FIS- 
chengebildes hervor, bei der mittels eines 
Schmelzgerates zumindest partiell eine Schmelz- 
kleberschicht auf das abgewickelte Substrat Oder 
auf die elastischen Faden aufgebracht wird. Dabei 
kann der zugehorige Auftragkopf mit einer 
Schmelzduse Oder einer SprtihdOse fOr das Auf- 
bringen des Schmelzklebers versehen sein. 

Weiterhin wird in der DE-PS 37 07 349 ein 
Verfahren zum dauerhaften Verbinden von dehnba- 
ren faden- oder bandchenf5rmigen Elementen auf 
einem flachigen Substrat beschrieben, bei dem das 
auf dem flachigen Substrat angeordnete bzw. fixier- 
te faden- oder bandchenfSrmige Element mit ei- 
nem verspruhten Schmelzklebstoff abgedeckt oder 
bespriiht wird; dabei erfaflt der Schmelzklebstoff 
auch die Nachbarbereiche des faden- oder band- 
chenfdrmigen Etementes. also die angrenzenden 
Substratbereiche, so dafl der Schmelzklebstoff-Ver- 
brauch relativ hoch wird, da sich auch auf den 



Bereichen zwischen den Faden, die fOr die Verkle- 
bung ansich nicht benotigt werden, Schmelzkleb- 
stoff befindet 

Schliefllich geht aus der Slteren deutschen Ge- 

s brauchsmusteranmeldung G 88 15 242.1 vom 7. 
Dezember 1988 eine Vorrichtung zum Auftragen 
eines Klebstoffes auf elastische F3den hervor, de- 
ren Auftragskopf Fuhrungsnuten fGr die einzelnen 
Faden aufweist. In jede Fuhrungsnut mQndet min- 

ro destens eine AuslaiJfiffnung ftir den Klebstoff. Da- 
durch konnen zum Zeitpunkt des Aufbringens des 
Klebstoffes die elastischen Faden sehr exakt ge- 
fOhrt und damit positioniert werden, so dafl der 
Klebstoff gezielt auf die FSden und nicht auf die 

is Flachenbereiche zwischen den einzelnen Faden 
aufgebracht wird. Gleichzeitig wird gewahrleistet, 
dafl die F2den gfeichmaflig auf ihrer gesamten 
Oberflache mit dem Klebstoff versehen werden. 
wie es fOr die erforderliche, hoch beanspruchbare 

20 Verbindung zwischen den Faden und den entspre- 
chenden Substraten fur die Herstellung von 
Hygiene-Artikeln, beispielsweise von Windeln, notig 
ist. 

Insbesondere bei der Herstellung von Baby- 
25 Windeln besteht nun der Wunsch, die elastischen 
Faden farblich zu kennzeichnen. Ein Vorteil einer 
solchen farbigen Kennzeichnung liegt darin, dafl 
man nun schnell am fertigen Produkt das Vorhan- 
densein bzw. die einwandfreie Qualitat der einge- 
30 klebten Faden von auflen uberprufen kann; aufler- 
dem gehen die Hersteller von Baby-Wmdeln in 
zunehmendem Mafle dazu uber, bestimmte Win- 
deltypen, beispielsweise Windeln fOr Jungen oder 
MSdchen aber auch Eigenmarken, durch eine ent- 
35 sprechende Farbung der Faden zu markieren. 1m 
Vergleich mit den anderen bisher ublichen Markie- 
rungsmethoden stem dies ein sehr einfaches und 
damit kostengunstiges Verfahren dar. 

Es besteht im Prinzip die MSglichkeit. entspre- 
40 chend eingefSrbte Klebstoffe zu verwenden und fOr 
den Auftrag soicher eingefarbter Klebstoffe bei- 
spielsweise die Vorrichtung nach der deutschen 
Gebrauchsmusteranmeldung G 88 15 242.1 einzu- 
setzen. Dabei ist jedoch nachteilig, dafl bei einem 
45 Farb-Wechsel auch der Klebstoff ausgetauscht 
werden mufl. was in der Regel aufwendige UmrO- 
stungsarbeiten erfordert. Auflerdem werden relativ 
grofle Klebstoff-Mengen benotigt 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 
so grunde. eine Vorrichtung zum Auftragen eines 
Schmelzklebstoffes auf elastische FSden der ange- 
gebenen Gattung zu schaffen, bei der di oben 
erwShnten Nachteile nicht auftreten. Insbesondere 
soli ine Auftragvorrichtung vorgeschlag n werden, 
die im Vergleich mit den bisher Dblich n Ausfiih- 
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rungsformen eine relevante Webstoffeinsparung er- 
moglicht 

Dies wfrd erfindungsgemafl durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen 
Merkmale erreicht 

Zweckm3flige Ausfuhrungsformen werden 
durch die Merkmaie der UnteransprUche beschrie- 
ben. 

Ole mit der Erfindung er2ielten Vorteile beru- 
hen darauf, dafl die elastischen Faden zunSchst 
kontinuieriich Oder intermittierend mit einem geeig- 
neten Farbauftrag versehen werden und anschlie- 
flend der Schmelzklebstoff aufgebracht wird. 

Dadurch kann die- Bnfarbung, also ein be- 
stimmter Farbstoff, beiiebig gewechselt bzw. veriin- 
dert werden. ohne dafl die Auftragvorrichtung fur 
den Schmelzklebstoff hiervon beriihrt wird. 

Ais Farbe kann ein beliebiges. thermoplasti- 
sches Material ohne Kleber-Bgenschaften, bei- 
spielsweise auf der Basis sogenannter 
"Microwachse" eingesetzt werden, das keine teu- 
ren Harze enthalt. Dieses Material wird bei Erwar- 
mung flOssig und kann dadurch in den gewGnsch- 
ten, reiativ gertngen Mengen auf die Faden aufge- 
bracht werden. 

Die Auftragsmenge fUr das reiativ teuere einge- 
farbte Material laflt sich dadurch um etwa 50 % 
reduzieren. Es ergeben sich vergleichsweise niedri- 
ge Gesamtkosten, und zwar insbesondere dann, 
wenn der Schmelzkiebstoff flurch ein Spruhverfah- 
ren aufgebracht wird, da fur das Bnspruhen nur 
auflerst geringe Mengen des ungefSrbten Klebstof- 
fes benotigt werden. 

Ein weiterer Vorteil dieser Auftragvorrichtung 
besteht darin, dafl bei bestehenden Bastikfaden- 
Verkiebungsvorrichtungen, beispielsweise in 
Windel-Maschinen, kein aufwendiger Austausch er- 
folgen mufl. sondem die bisherigen Windelmaschi- 
nen weiterverwendet und lediglich durch die Bn- 
mrbvorrichtung fur die FSden ergSnzt werden mUs- 
sen. 

Sowohl die BnfSrbung der elastischen Faden 
mit einem geeigneten Farbstoff als auch das Auf- 
bringen des Klebstoffes und das anschlieflende 
Verkleben mit dem Substrat kdnnen kontinuieriich 
erfolgen. Bei der Hersteilung von Hygiene-Artikeln, 
insbesondere Windeln, wird jedoch grofler Wert 
darauf gelegt dafl die Bnfarbung lediglich im Be- 
reich der Verklebung erfolgt da die abgeschnitte- 
nen, nicht verklebten Enden der elastischen FSden 
ohne Bnf3rbung praktisch unsichtbar sind. Dieser 
Vorteil ergibt sich insbesondere im Vergleich mit 
den bisher oft eingesetzten, vorgefSrbten elasti- 
schen FSden, die in der Regel auf ihrer gesamten 
Lange eingefSrbt sind, so dafl ihre abgeschnitte- 
nen. nicht verklebten Enden gut sichtbar bleiben. 

Wegen der einfachen Umst Hung der Fertigung 
auf verschiedene Farbtypen und das individu lie 



"In-Line-Bnfarben" wahrend d r Wtndeifertigung, 
kann der Hersteller fOr all Wind Itypen den glei- 
chen weiflen Bastikfaden kauf n und verarbeiten, 
so dafl sich auch in Bezug auf Bnkauf, tagerhaJ- 

s tung und Produktion wesentliche Vorteile ergeben. 
Und schliefllich wirken die zuerst intermittie- 
rend eingefSrbten und dann mit dem Schmelzkieb- 
stoff versehenen elastischen F3den durch den 
sparsamen Auftrag auf dem fertigen Produkt bei- 

io spielsweise einer Windel, ais echte Faden und 
nicht ais eingefarbte breite blaue Spuren. so dafl 
sich insoweit auch eine Ssthetische Verbesserung 
ergibt 

Die Auftragvorrichtung fur den Farbstoff kann 
75 im wesentlichen den Aufbau haben, wie er aus der 
Gebrauchsmusteranmeldung G 88 15 242.1 hervor- 
geht namlich mit FOhrungsnuten fur die einzelnen 
Faden und mit mindestens einer AuslaflSffnung fOr 
den Farbstoff in jeder Fuhrungsnut 
20 Die Aufbringung des Schmetzklebstoffes kann 
praktisch mit jedem beliebigem Verfahren erfolgen, 
z. B. sprUhen. Waizen-Auftrag, Schlitzdusen-Auf- 
trag, aber auch mit einem Auftragkopf mit FQh- 
rungsnuten fOr die einzelnen FSden und mrt einer 
25 Ausiafloffnung fOr den Schmelzkiebstoff in jeder 
Fuhrungsnut 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von 
AusfGhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
bei liegenden, schematischen Zeichnungen naher 
so ertautert Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Schema-Darstel- 
lung einer Vorrichtung zur Hersteilung eines sich 
bei Erwarmung krMuselnden Flachengebildes mit 
einer integrierten Vorrichtung zum Auftragen eines 
35 Farbstoffes und eines Klebstoffes auf die hierbei 
verwendeten, elastischen F£den, 

Rg. 2 eine Schnittdarstellung der Vorrich- 
tung zum Auftragen des Farbstoffes, 

Rg. 3 eine Rg. 2 entsprechende Schnittan- 
40 sicht einer weiteren Ausfuhrungsform der Fuh- 
rungsnuten, 

Rg. 4 eine Rg. 2 entsprechende Schnrttan- 
sicht einer dritten Ausfuhrungsform der FUhrungs- 
nuten, und 

45 Rg. 5 eine Schnittansicht des fertigen Ra- 

chengebildes. 

Oie aus Rg. 1 ersichtliche, ailgemein durch das 
Bezugszeichen 10 angedeutete Vorrichtung zur 
Hersteilung eines sich bei Erwarmung krSuseinden 

so Rachengebildes. wie es beispielsweise fOr 
Hygiene-Artikel verwendet wird, weist eine drehba- 
re Walze 12 auf, der Ober eine Umlenkwalze 13 
eine Polyethyien-Bahn 14 in Richtung eines ersten 
Pfeils 15, eine Vliesstoffbahn 18 in Richtung eines 

55 zweiten Pfeils 17 und vorgereckte Bastikfaden 18 
in Richtung eines dritten Pfeils 19 zugefQhrt und 
dadurch miteinander verbund n werden. 

In Transportrichtung der Poiyethylen-Bahn 14 
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gesehen vor der Waize 12 befindet sich ein Auf- 
tragkopf 20. dem von einer Farbstoffqueil (nicht 
dargestellt) ein verflUssigter und damit flieflfShiger 
Farbstoff, namlich ein geeignetes thermoplasti- 
sches Material ohne Kleber-Eigenschaftem, z. B. 
auf der Basis sogenannter "Microwachse* 2uge- 
fuhrt wird. 

Wie man aus den Schnittansichten des Auf- 
tragskopfes 20 in den Fig. 2 bis 4 erkennen kann, 
ist der Auftragkopf 20 an seiner Unterseite mit 
Fuhrungsnuten fur die FSden 18 versehen. 

Diese Fuhrungsnuten sind im Querschnitt et- 
was groBer ais die Faden 18. so dafl die Faden 18 
weitgehend in den Fuhrungsnuten aufgenommen 
werden und nach unten nur etwas uber die Unter- 
seite des Auftragkopfes 20 hinaus vorstehen. 

Wie man aus den Rguren 2 bis 4 erkennt, 
konnen die Fuhrungsnuten in der Unterseite des 
Auftragkopfes 20 verschiedene Formen haben; so 
sind in Figur 2 zwei Fuhrungsnuten 22a mit halb- 
kreisformigem Querschnitt, in Rgur 3 zwei Fuh- 
rungsnuten 22b mit rechteckigem Querschnitt und 
in Rgur 4 zwei Fuhrungsnuten 22c mit dreieckigem 
Querschnitt dargestellt. 

In den Figuren 2 bis 4 sind auflerdem die 
Austrittsschlitze 24a (Rgur 2), 24b (Figur 3) und 
24c (Rgur 4) sowie mehrere Zufuhroffnungen 26a 
(Rgur 2). 26b (Rgur 3) und 26c (Rgur 4) fur den 
Farbstoff in jeder Fuhrungsnut 22a, 22b und 22c 
angedeutet 

Die Faden 18 verlaufen einzeln durch die ent- 
sprechenden Fuhrungsnuten 22a (Rgur 2). 22b 
(Rgur 3) oder 22c (Rgur 4), so 6aB die Faden 18 
von alien Seiten gletchmaiiig von dem durch die 
schraffierte Flache angedeuten Farbstoff 28 umhullt 
werden, der aus den Schlitzen 24a, 24b bzw. 24c 
und den Offnungen 26a, 26b bzw. 26c austritt. 
Jeder Faden 18 ist also in einen Farbstoff-Schtauch 
eingebettet, der sich zwischen der Fuhrungsnut 
und der Poiyethylen-Bahn 14 ausbildet. 

Die Farbstoffzufuhr erfolgt getaktet so daB je- 
weils nur kurze Faden-Stucke mit dem Farbstoff 
versehen werden. wie man in Figur 1 erkennt wo 
die einzeinen Farbstoff-Bereiche aut den Faden 18 
durch die Bezugszeichen 30 angedeutet sind. 

Die mit dem Farbstoff 28 beschichteten FSden 
werden an der Umlenkwalze 13 in Anlage an die 
Polyethylen-Bahn 14 gebracht und etwa in diesem 
Bereich uber eine Auftragvorrichtung 31 mit dem 
Schmelzklebstoff versehen. In Rg. 1 ist diese Auf- 
tragvorrichtung als Spnjhvonichtung dargestellt; es 
kommen jedoch auch andere Auftragtechniken in 
Frage. namlich Walzen-Auftrag, Schlitzdusen-Auf- 
trag und ahnliches. 

Auch d r Schmelzklebstoff-Auftrag erfolgt inter-, 
mittierend, und zwar synchronisiert mit dem Farb- 
stoffauttrag, d. h„ die Bereiche 30 der Elastikfaden, 
die mit dem Farbstoff v rsehen sind, werden auch 



mit dem Schmel2klebstoff beschichtet wie in Rg. 1 
durch die Faden Bereiche 32 angedeutet ist 

Die mit dem Farbstoff 28 und dem Schmelz- 
klebstoff beschichteten Faden 18 auf der 

5 Polyethylen-Bahn 14 werden gemeinsam der Wai- 
ze 12 zugefOhrt, wo die Vliesstoff-Bahn 16 auf die 
Oberseite der Polyethylen-Bahn 14 aufkaschiert 
wird; dadurch befinden sich die mit dem Farbstoff 
28 und dem Klebstoff versehenen elastischen F3- 

70 den 18 zwischen der Vfiesstoff-Bahn 16 und der 
Polyethylen-Bahn 14. 

Der sich ergebende Sandwich-Aufbau ist aus 
Rg. 5 zu erkennen, die zwei elastische F3den 18, 
die Polyethylen-Bahn 14, die Vfiesstoff-Bahn 18 

;s sowie die Farbstoff-'Klebstoffschicht 29 zeigt die 
die Faden 18 mit den beiden Barmen 14, 16 ver- 
bindet. 

Wie man aus den Rg. 2 und 3 erkennt. haben 
die Faden 18 in halbkreisfSrmigen oder rechtecki- 
20 gen Fuhrungsnuten ein relativ grofles Spiel, so da0 
sie durch den Hydraulik-Effekt des Farbstoffes in 
den Fuhrungsnuten verschoben und damit un- 
gleichmafiig beschichtet werden konnen. 

Eine bevorzugte Aufuhrungsform stellt deshalb 
25 Rg. 4 dar, namlich Fuhrungsnuten 22 c. die im 
Querschnitt die Form eines gleichschenkligen, ins- 
besondere gleichseitigen Dreiecks haben. Dabei 
befinden sich die Zufuhroffnungen 26 c fur den 
Farbstoff an den drei Ecken des Dreieckes, urn auf 
30 diese Weise eine gleichmaflige Beschichtung der 
elastischen Faden auf threr gesamten Oberftache 
zu gewShrleisten. 

Statt der Spruhvorrichtung 31 kann auch eine 
Auftragvorrichtung 20 zur Beschichtung der Faden 
35 mit dem Schmelzklebstoff eingesetzt werden. 

Wie Versuche ergeben haben, sollte der Ab- 
stand zwischen dem Auftragkopf 20 fOr den Farb- 
stoff und dem Auftragkopf 31 fOr den Schmelzkleb- 
stoff maximal 500 mm. insbesondere maximal 300 
40 mm betragen. Besonders gute Ergebnisse wurden 
erzielt, wenn dieser Abstand etwa bei 100 mm lag. 
Denn auf der entsprechenden FSrderstrecke hat 
der von der Auftragvorrichtung 20 aufgebrachte 
Farbstoff eine solche Konsistenz erreicht. dafl sich 
45 nun eine besonders gute Verbindung mit dem 
Klebstoff ergibt. Gleichzeitig bereitet der Einbau 
oder die Integration der Auftragvorrichtung 20 in 
eine stehende Maschine keine Probleme, wenn ein 
Abstand in diesem Bereich ausgewahlt wird. 

50 

AnsprUche 

1. Vorrichtung zum Auftragen eines Klebstoffes 
55 auf elastisch Faden 

a) mit einem Auftragkopf und 

b) mit Ausla£8ffnungen fOr den Klebstoff in dem 
Auftragkopf, dadur h g k nnreichn t, dafi 
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c) ein weiterer Auftragkopf (20) fOr den intermittie- 
renden oder kontinuieriichen Auftrag ein s Farb- 
stoffes auf di einzelnen FSden (18) vorges hen 
ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl sich der weitere Auftragkopf (20) 
in Bewegungsrichtung (19) der Faden (18) gesehen 
vor dem Auftragkopf (31) fOr den Klebstoff befindet 

3. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 
odor 2, dadurch gekennzeichnet da* dar Auftrag- 
kopf (20) fOr den Farbstoff FQhrungsnuten (22a. 
22b 22c) fUr die einzelnen FSden (18) aufweist und 
dafl' in jeder Ftihrungsnut (22a, 22b. 22c) zumin- 
dest eine AuslaflSffnung <26a, 26b. 26c) far den 
Farbstoff (28) mOndet 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet. dafl die FQhrungsnuten 
(22a) im Querschnitt Halbkreisform haben. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet dafl die FQhrungsnuten 
(22b) im Querschnitt Rechteckform haben. 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet dafl die FQhrungsnuten 
(22c) im Querschnitt Dreieckform haben. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die FQhrungsnuten (22c) im 
Querschnitt die Form eines gleichschenkligen. ms- 
besonderen gteichseitigen Oreiecks haben. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
7. dadurch gekennzeichnet dafl in jede FOhrungs- 
nut (22a, 22b, 22c) mehrere Auslaflaffnungen (26a, 
26b. 26c) fOr den Farbstoff munden. 

9 Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl an Jeder Ecke des Oreiecks eine 
AuslaflSffnung (26c) fur den Farbstoff vorgesehen as 

ist „ 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprucne 2 
bis 9. dadurch gekennzeichnet dafl der Abstand 
zwischen dem Auftragkopf (20) fUr den Farbstoff 
und der Auftragvorrichtung (31) fOr den Klebstoff 
maximal 500 mm, insbesondere maximal 300 mm 
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betragt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet dafl der Abstand zwischen dem 
Auftragkopf (20) fQr den Farbstoff und dem Auftrag- 
kopf (31) fQr den Klebstoff im Bereich von etwa 10 
mm bis etwa 200 mm. insbesondere bei etwa 100 
mm liegt 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche i 
bis 11, dadurch gekennzeichnet dafl der Auftrag- 
kopf fOr den Klebstoff als SprQhkcpf (31) ausgebil- 
det ist 
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